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Bottle filling plant for poly(ethylene terephthalate) bottles comprises 
blow moulding device, bottle washing machine and filling machine, 
bottles being transferred to washing machine after moulding by series 
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Abstract of DE 19928325 (A1) 

Bottle (1) filling plant comprises a blow moulding 
device (2) for producing the bottles from 
thermoplastic, a bottle washing machine (3), a filling 
machine (4) and a conveyor (5) for transferring 
bottles between the washing and filling machines, 
which can be synchronised. The novel feature is that 
the blow moulder can be synchronised in its 
operation with the washing machine and the blow 
moulded bottles are transferred to it by a series of 
conveyors (6, 7, 8). 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ AbfullvorrichtungfurFlaschen 

@ Bei einer Abfiillvorrichtung fur Flaschen sind eine Bias 
maschine zum Herstellen der Flaschen, eine Spulmaschi- 
ne zum Reinigen der fertig geblasenen Flaschen und eine 
Fullmaschine zum Befullen der gereinigten Flaschen syn- 
chron zueinander antreibbar und es werden die Flaschen 
durch formschlussige Transportelemente teilungsgerecht 
zwischen den Maschinen uberfuhrt. Hierdurch wird ohne 
nennenswerte EinbufSen im Wirkungsgrad der Raum- 
und Kosfenbedarf der Vorrichtung wesentlich gesenkt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctriffi cine Abfijllvorrichtung fiir Fla- 
schen oder dergleiehen gemaB deni OberbegrilF des An- 
spruchs 1. s 

Bei den bekannten Votrichtungen dieser Art werden die 
Flaschen millels relativ langer Luftforderer ungeordnel und 
mil gegenseiiigem Kontakt von der Blasmaschine zur SpUl- 
masehine (Rinser) transportiert. Man erhotf! sich hierdurch 
cine gewisse Pufterwirkung, so dass zumindest kurzzeitige 10 
Storungen in der Spulmaschine oder Fiillmaschine kompen- 
sierl werden konnen, ohne dass die Blasmaschine slillge- 
setzt werden mull Dies fuhrt zwangslaufig zu einer kosten- 
und rauminlensiven Bauweise der Abfiillanlage. Auch hat 
sich gezeigt, dass auf den einen hohen Energieeinsatz erfor- 15 
dcrnden Luftforderem sclbst wiederum Storungen entste- 
hen, die den Wirkungsgrad der Abfiillanlage senken. AuBer- 
dem sind die im Bcreich der Spulmaschine und der Fiillma- 
schine auftretenden Storungen nicht immer innerhalb der 
von den Luftforderem zu Verfiigung gesiellten Pufferzeilzu 20 
beheben, so dass trot/ dieser aufwendigen Bauweise ein 
fallweises Stillsetzen der Blasmaschine nicht zu umgehen 
ist, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer Ab- 
fiiilvorrichtung der eingangs genannten Art ohne nennens- 25 
werte EinbuBen im Wirkungsgrad den Rauni- und Kosten- 
bedarf wesentlich zu senken. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiiB durch die im Kenn- 
zeichen des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale gelost. 

Bei einer erfindungsgemaBen Abfullvorrichlung wird be- :so 
wuBt auf einen Pufferforderer zwischen Blasmaschine und 
Sptil- bzw. Fiillmaschine verzichtet und es werden die fertig 
geblasenen Flaschen auf kiirzeslem Wege absolul schonend 
und storungsfrei, ohne gegenseiiigem Kontakt, durch die 
formschliissig arbeitenden Transporiorgane zwischen der 35 
Blasmaschine und der Spulmaschine uberfiihrl, die im Nor- 
malbetrieb synchron zueinander angetrieben sind. Hier- 
durch werden die sonst im Bereich der Luftforderer auflre- 
tenden Storungen absolul, verhinderl und es wird der Wir- 
kungsgrad verbessert. Hinzukommt der wegfallendc liner- 40 
giebedarf fiir die Luftforderer und die enormen Einsparun- 
gen an Invcstitionskosten und Raum fiir die Abfiillanlage. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen angegeben. 

Im Nachstehenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel der Er- 45 
findung anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 die schematische Draufsicht. auf eine Abfullvor- 
richlung fiir Flaschen, 

Fig. 2 den Schnill A-B nach Fig. 1, 

Fig. 3 die Draufsicht auf Fig. 2. 50 

Die Abfullvorrichlung nach Fig. 1 bis 3 ist zum Herstel- 
len, Reinigen, Etillen und VerschlieBen von Einweg-Gelran- 
keflaschen aus PET, im Nachstehenden kurz Flaschen 1, ein- 
gerichtet, wobei die Flaschen 1 einen angefonnten Halskra- 
gen la aufweiscn. 55 

Die Abfullvorrichlung umfaBt im wesentlichen eine 
Strcckblasmaschine 2 mil vorgeschalteter Vorformling-Zu- 
fiihrung 14, cine Spulmaschine 3 in Form eines Rinsers, so- 
wie eine Fiillmaschine 4 mil integrierter Verschliefistation 
12. Die vorgenannten Maschinen sind als Rundlaufer ausge- 60 
bildet und werden im normalen Produktionsbetrieb durch 
eine Anlriebseinrichtung in Pfeilrichtung synchron und kon- 
tinuierlich angetrieben. Die Antriebseinrichtung umfaBt bei- 
spielsweisc mehrere Elektromotoren 15, 16, 17, die durch 
eine nicht gezeigte elektronische Steuereinriehtung auf 65 
Gleichlauf gehalten werden. 

Die Streckblasmaschine 2 weist ein Fteizrad 18 zum Er- 
warmen der durch die Zufiihrung 14 einzelri iiberreichten 
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Vorformlinge 19 und ein konzenlrisch darunter angeordne- 
tes Blasrad 20 auf, in dem die auf Verarbeilungstemperat.ur 
erwarmten Vorformlinge 19 mittels mechanischer Vorstrek- 
kung und pneumatischem Aufblasen in ihre endgiiltige 
Form verbracht. werden. Die fertigen Flaschen 1 werden 
durch einen Auslaufstern 9 aus der geoffneten Blasform 
(nicht gezeigt) entnommen. Der Auslaufstern 9 ist mil fe- 
demden Greifzangen versehen (nicht gezeigt), wodurch ein 
zuverlassiges Entnehmen und Weilerreichen der fertigen 
Flaschen 1 realisierbar ist. Eine enlsprcchendc Strcckblas- 
maschine ist detailliert in der WO 98/35 815 beschrieben. 
Darin ist auch gezeigt wie durch eine gesteuerte Relativbe- 
wegung der Greifzangen in Umfangsrichiung der Abstand 
und die Geschwindigkeit der Flaschen verandert werden 
kann. 

Die Spulmaschine 2 weist einen Einlaufstern 10 und ei- 
nen Rotor 21 auf, der mit um ISOGrad gesteuert ver- 
schwenkbaren Flaschengreifern (nicht gezeigt) und diesen 
zugeordncten, nach oben gcrichteten Spritzdiiscn 22 ausge- 
stattet ist. Die durch den Einlaufstern in aufrechler Normal- 
position in der sie die Streckblasmaschine 2 verlassen ha- 
ben zugefiihrten Flaschen 1 werden im Bereich des Rotor 
21 um 180 Grad hoehgeschwenkt, so dass ihre offene Miin- 
dung nach unten weist. AnschlieBend wird durch die ventil- 
gesieuerlen Spritzdusen 22 Wasser in die Flaschen 1 einge- 
spritzt, wodurch Fremdkorpcr und Vcrunreinigungen zuver- 
liissig entfernt werden. Eine ensprechende Spiilmaschine ist 
in der EP 0 721 808 Al detailliert beschrieben. Je nach dem 
geforderten Reinheits- bzw. Sterilitatsgrad der zu beftillen- 
den I'laschen 1 konnen diese im Bereich der Spulmaschine 3 
mil einem oder mehreren Fluiden, angefangen von reinem 
Ixitungswasser bis hin zu Sterilisationsfliissigkeiten, ggf. 
mil anschlieBendem Ausblasen durch Sterilluft usw., behan- 
delt werden. 

Die I'ullmaschinc 4 weisl einen liinlaiilsicrn 5, dergleich- 
zeilig Auslaufstern der Spulmaschine 3 ist, einen Rotor in 
Form eines Ringkessels 23, einen Zwischenstern 24, eine in- 
tegrierte VerschlieBstation 12 mit einem Drehtisch und ei- 
nen Auslaufstern 25 auf. Durch den als Transferslern die- 
nenden Einlaufttern 5 werden die in der Spiilmaschine 3 ge- 
reinigien leeren Flaschen 1 auf kiirzestem Weg dem Ring- 
kcssel 23 zugefiihrt, der mil mehreren Fiillorganen 26 be- 
sttickt ist. Durch diese werden die am Halskragen la gehal- 
lenen Flaschen 1 mittels eines ublichen Fullverfahrens, z. B. 
nach Spiilung und Vorspannung mit CO^-Gas, unter tJber- 
druck mit einem (Xh-haltigen Gelrank befullt. Eine enispre- 
chende Fiillmaschine ist in der EP0 893 396 Al detailliert: 
beschrieben. Da wahrend des Transports der frisch geblase- 
nen Flaschen 1 von der Streckblasmaschine 2 uber die Spiil- 
maschine 3 zur Fiillmaschine 4 ausreichend Zeit fur eine 
Abkiihlung und Verfcstigung der Flaschen 1 gegeben ist, 
konnen diese ohne zusiilzliche MaBnahmen, wie z. B, Be- 
aufschlagung mit AuBendruck in geschlossenen Kammern, 
mit jedem beliebigen Fiiilverfahren, auch mit uberatmo- 
spharischem Gegcndruck, mit jedem beliebigen Getrank ge- 
fiillt werden. 

Die befullten Flaschen 1 werden durch den Zwischen- 
stern 24 auf dem kiirzesten Weg zur VerschlieBstation 12 ge- 
fuhrt und dort in der ublichen Weise beispielsweise durch ei- 
nen Schraubverschluss verschlossen. Die gefiillten und ver- 
schlossencn Flaschen 1 werden vom Auslaufstern 25 iibcr- 
noimnen und an einen Abforderer 27 in Form einer Schar- 
nierbandkette tibergeben, der die Flaschen 1 zu einer nicht 
gezeigten Verpackungsanlage transportiert. 

Die VerschlieBstation 12 weist zwei identisch aufgebaute 
Zufiihraggregate 13a, 13b fiir die Verschlusskappen auf, von 
denen jeweils eines im Einsatz ist, Tritt in dem gerade arbei- 
tenden Zufuhraggregal eine Storung auf, die eine weitere 
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Zufuhr von Verschiusskappen unterbricht, so wird dies 
durch nicht gezeigte Sensoren erfasst und das andere Zu- 
fiihraggrcga! wird automatisch zugeschaitet. Auf diese 
Weise wird zuverlassig verhinderl, dass aufgrund von Slo- 
rungen in der Verschlusskappenzufuhr ein Stillseizen der 
Abftilianlage einschlieBlich der Streckblasmaschine 2 erfor- 
derlich wird, Eine der Hauptursachen fiir Stillstandszeilen in 
Abfullanlagen wird hierdurch zuverlassig eleminiert. 

Zwischen dem erwahnten Auslaufslem 9 der Streckblas- 
maschine 2 und dem gleiehfalls schon erwahnten Einlauf- to 
stern 10 der Spiilmasehine 3 erfolgt der Transport der frisch 
geblasenen Flaschcn 1 durch insgesamt drei hintereinander 
geschaltete, gegensinnig rotierende Transport sterne 6, 7, 8. 
Hierdurch wird ini Gegensatz zu einem Luflforderer - ein 
icilungsgerechter, d. h. ein mil definierten Flaschenabstan- 15 
den ablaufender, sowie formschliissiger und daher storungs- 
freicr Transport der Flaschen 1 ermoglicht, wenn im norma- 
len AbfUllbetricb die Streckblasmaschine 2 und die Spiilma- 
sehine 3 exakt synchron angctricbcn sind. Hierzu miissen 
selbstverstandlich auch die Transportsleme 6, 7, 8 unterein- 20 
ander und zu den beiden Maschinen exakt synchron laufen. 
Hierzu konnen die Transportsterne 6, 7, 8 ganz oder teil- 
weise mil dem Anlriebsmolor 15 der Streckblasmaschine 2 
oder mil dem Anlriebsmolor 16 der Spiilmasehine 3 oder 
mil eigenen Antriebsmotoren in Verbindung stehen. Auf- 25 
grund der rclativ kurzen Transportstrecke im Bcrcich der 
drei Transportsterne 6, 7, 8 ist die (Jefahr dcs Eindringens 
von Keimen aus der Umgebungslufi relati v gering. Anderer- 
seits wird in Verbindung mil dem Auslaufstem 9 und dem 
Auslaufsiern 10 ausreichend Zeit fur ein Abkiihlen und Ver- :)0 
fest.igen der Flaschen 1 geschaffen, so dass diese wiihrend 
der Behandlung in der Spulmaschine 3 nichi bcschiidigt 
werden konnen. 

Wenn der Geschwindigkeitsabbau der Flaschen 1 im Aus- 
laufstern 9 der Streckblasmaschine 2 nicht ausreiehu so kon- 35 
nen auch die Transportsleme 6. 7, 8 ganz oder leilweise mil 
in Umfangsrichtung gesteuert bewegbaren Taschcn oder 
Greifzangen ausgestattet werden, urn den relativ groBcn Ab- 
stand der Flaschen t im Blasrad 20 aul' den relativ kleinen 
Abstand der Flaschen 1 in der Spulmaschine 3 zu reduzie- 40 
ren. Auch ist es moglich, die Transportsleme 6, 7, 8 durch 
andere formschlussig arbcitende Taschenlordcrer wie /.. B. 
Forderschnecken zu ersetzen. 

Es sind die drei Transportsterne 6 bis 8 abwechsclnd mit 
gesteuerten bzw, ungesteuerten Greifzangen 28, 29 verse- 45 
hen, die die Flaschen 1 abvvechselnd unler bzw. iiber dem 
Halskragen la in einer dort vorhandenen Ringnut ergreifen. 
Diese Siluation isl in den Fig. 2 und 3 dargcstcllt. Um ein 
Kippen der Flaschen 1 zu vemieiden, werden diese zusatz- 
lich im Rumpfbcreich durch stationare Fiihrungsbogen 30, so 
31 gefuhrt. In gleichcr Weise sind auch die Transportsterne 
10, 5, 24 und 25 geslallel.. Slatl dessen isl es auch moglich, 
die Transportsterne lediglich mil halbkreisformigen Aus- 
nehmungen zu versehen, welche unterhalb des Tragrings la 
angreifen und in denen die Flaschcn 1 durch stationare Fiih- 55 
rungsbogen gehaltcn werden. 

Um bei Bedarf frisch geblasene Flaschen 1 vor der Spul- 
maschine 3 aus der Abfullanlage aus- bzw. vor der Spulma- 
schine 3 in die Abfullanlage einschleusen zu konnen, ist im 
Bereich der Transportsterne 6, 7, 8 eine Aus-Einleitvorrich- 60 
nine 11 vorgeschen. Diese umfaBl einen einreihigen Fordc- 
rer 32. der sich im (Jbergabebereich zwischen den Trans- 
portsternen 9 und 6 und im {Jbergabebereich zwischen den 
Transportstemen 6 und 7 jewcils tangential an den Trans- 
portstern 6 anschlieBt, sowie eine Steuervorrichtung 33 fiir 65 
die steuerbaren Greifzangen 28 des Transportsterns 6, ge- 
naucr gesagt fiir deren drehbaren Steuernocken 34. 

Im Normalbelrieb werden die Greifzangen 28 im Trans- 
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ferbereich zwischen dem Transport stern 9 und dem Trans- 
portstem 6 geschlossen und im Transferbereich zwischen 
dem Transportstern 6 und dem Transport stern 7 wieder gc- 
offnet. Wird die Steuereinrichtung 33 auf Aus- bzw. Einleit- 
betrieb umgeschaltet, so werden die steuerbaren Greifzan- 
gen 28 des Transportsterns 6 durchgehend geoffnet gehal- 
tcn, Dadurch laufen die vom Transportstern 9 kommenden 
Haschen 1 weiter in den Forderer 32 bzw. konnen von die- 
sem ungehindert durch die geoffneten Greifzangen 29 des 
Transportsterns 6 in den Transportstern 7 cinlaufen. 

Patentanspriiche 

1. Abfiillvorrichtung fur Flaschen (1) oder derglei- 
chen, mit einer Blasmaschine (2) zum Herstellen der 
Flaschcn aus thermoplastischem Material, einer Spul- 
maschine (3) zum Reinigen der fertig geblasenen Fla- 
schen und einer Fullmaschine (4) zum Befullen der ge- 
reinigtcn Flaschcn, wobei die Flaschcn durch minde- 
slens ein formschliissiges Transportelement (5) tei- 
lungsgerecht. zwischen der Spulmaschine und der Full- 
maschine, die synchron antreibbar sind, uberfuhrt wer- 
den, dadurch gekennzekhnet, daB die Blasmaschine 
(2) synchron zur Spulmaschine (3) antreibbar isl und 
die fertig geblasenen Flaschen (1) durch mindeslens 
ein formschliissiges Transportorgan (6, 7, 8) tcilungs- 
gerecht zwischen der Blasmaschine (2) und der Spul- 
maschine (3) uberfuhrt werden. 

2. Abfullvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Transportorgan (6, 7, 8) als 
Transportstern ausgebildet ist, 

3. Abfullvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Transportorgan (6, 7, 8) im 
Kopfbereich der fertig geblasenen Flaschen (1) an- 
greift, vorzugsweisc unter oder iiber einem am Kopfbe- 
reich ausgebildeten Tragring (la) oder Halskragen. 

4. Abfullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichent, dass die Blasmaschine (2), 
die Spulmaschine (3) und die Fullmaschine (4) als 
Rundlaufer ausgebildet sind. 

5. Abfullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportorganc 
(6, 7, 8) mil gefederten und/oder steuerbaren Greifzan- 
gen (28, 29) fiir die Flaschen (1) ausgestattet. sind. 

6. Abfullvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen dem Auslaufsiern (9) 
der Blasmaschine (2) und dem Einlaufstem (10) der 
Spulmaschine (3) mchrcre, vorzugsweisc drei gegen- 
laufig antreibbare Transportsleme (6, 7, 8) vorgeschen 
sind. 

7. Abfullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Spulma- 
schine (3) und Fullmaschine (4) ein einziger Transfer- 
stern (5) vorgesehen ist. 

8. Abfullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Trans- 
porlorgane zwischen Blasmaschine (2) und Spulma- 
schine (3) cine Aus- und Einleitvorrichtung (11) fiir die 
fertig geblasenen Flaschen (1) vorgesehen ist. 

9. Abfullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiiilmaschine (4) 
eine VerschlieBstalion (12) aufweist. 

10. Abfullvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die VerschlieBstation (2) zwei wahl- 
weise in Betrieb nehmbare Zufiihraggregate (13a, 13b) 
fiir die Verschiusskappen aufweist. 

11. Abfullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Flaschen (1) in 
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der Spiilmaschine (3) um ISOGrad gewendet und 
durch im wesentlichen senkrecht nach oben gerichtete 
Diisen 22 mil mindcstens einem Reinigungsfiuid be- 
aul'schlagt werden. 

5 
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